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Electrode for Resistance Welding 

The invention concerns an electrode for resistance welding sheet metal made of aluminum or a 
material that is comparable in regard to its specific electrical resistance and heat conductivity 
whose electrode body is cooled and that consists of copper or a copper alloy. 

As is known, the formation of an alloy between aluminum and the copper electrode represents an 
essential disadvantage (spot or seam welding) since copper and aluminum form a eutectic alloy 
at approximately 500°C. The prior method for preventing the aluminum from forming an alloy 
with the copper consists of passing copper strips between the cooled copper electrode and the 
aluminum to be welded. Tungsten electrodes cannot be used for aluminum resistance welding 
since they heat up excessively (high specific electrical resistance and poor heat conductivity). 

The invention is based on the task of creating an electrode for resistance welding, especially 
sheet aluminum, in which the above-cited disadvantage of alloy formation is eliminated. 

This task is solved according to the invention by coating the electrode body surface provided as a 
contact surface with a layer of material approximately 0.01 to 0.1 mm thick that does not form an 
alloy with the material to be welded. Particularly suitable for the coating layer are metals or 
metal carbides that form a mixing gap to the metal to be welded. For example, the contact 
surface of the electrode body can be coated with an approx. 0.01 to 0.1 mm layer of tungsten 
carbide, tungsten or iridium. 



It has been shown that very thin tungsten carbide layers on the surface provided as the contact 
surface of copper electrodes protect against the formation of alloys between the non-ferrous 
metals and aluminum as if the electrode e.g. consisted of tungsten. The temperature does not 
notably increase in this thin tungsten carbide layer that is approx. 0.01 - 0.1 mm thick due to the 
higher specific electrical resistance since the temperature immediately falls as the heat is 
conducted into the electrode material. 

By means of the invention, it is possible to easily produce spherical electrodes sprayed with 
tungsten carbide to spot or seam weld aluminum. The aluminum does not form an alloy with 
the tungsten carbide layer during welding. The cooling of the tungsten -carbide-coated copper 
electrodes is practically the same as that of a pure copper electrode. 

The metal or metal carbide layers can be applied using the prior-art flame-plating method, by 
plasma spraying or similar prior-art methods, or merely using the simple prior-art method of 
sputtering. 

3 patent claims 



Patent Claims 



1 . Electrode for the resistance welding of sheet aluminum or a material that is comparable in 
regard to its specific electrical resistance and heat conductivity whose electrode body is 
cooled and that consists of copper or a copper alloy, characterized in that the electrode 
surface provided as a contact surface is coated with a layer of material approximately 0.01 to 
0.1 mm thick that does not form an alloy with the material to be welded. 

2. Electrode according to claim 1, characterized in that the electrode surface provided as a 
contact surface is coated with a metal or metal carbide that forms a mixing gap to the metal 
to be welded. 



3. 



Electrode according to claim 2, characterized in that contact surface is coated with a layer 
consisting of tungsten, iridium or tungsten, carbide. 



Int. CL: B 23 k 

BUNDESREPUBLlKlf:UTSCHLA.ND 




DEUTSCHES PATENTAMT 

Deutsche KL: 49 h, 11/30 



Offenlegungsschrift 1615420 



@ 




Aktenzeichen: P 16 15 420.4 (S 112883) 
Anmeldetag: 18. November 1967 


(fo 




Offenlegungstag: 13. August 1970 




Ausstellungsprioritat: 


: — 


® 
® 
® 
® 


Unionsprioritat 

Datum: 

Land: 

Aktenzeicheri: 


X 

— 


® 


Bezeichnung: 


Elektrode zum WiderstandsschweiBen 




Zusatz zu: 




® 


Ausscheidung aus: 




© 


Anmelder: 


Siemens AG, 1000 Berlin und 8000 Miinchen 




Vertreter: 




© 


Als Erfinder benannt: 


Busch, Dipl.-Ing. Hans, 8500 Nuraberg 



Benachrichtigung gemafl Art. 7 § 1 Abs. 2 Nr. 1 d. Ges. v. 4. 9. 1967 (BGB1. I S. 960): 16. 7. 1969 



ORIGINAL INSPECTED 



7.70 009 833/503 3/70 



SIEMENS AKTI ENGESEILSC HAFT 



\l Nov. 1967 

Erlangen, den 
Wemer-von-Siemens-Str. 50 



PLA 67/1623 



1.615420 



Elektrode zum WiderstandsschweiBen 

Die Erfindung bezieht sich aufeine Elektrode zum Wid<erstandsschwei- 
Ben von Blechen aus Aluminium Oder aus einem bezuglich seines spezi- 
fischen elektrischen Widerstandes und seiner Warmeleitfahigkeit ver- 
gleichbaren Material, deren Elektrodenkorper gekuhlt ist und aus 
Kupfer Oder einer Kupf erlegierung besteht. 

Bekanntlich stort beim Wider standsschweiSen von Aluminium (Punkt- 
oder RollnahtschweiSen) am meisten das Anlegieren d*a Aluminium an 
die Kupf erelektrode, da ein Eutektikum Kupf er-Aluminium bei etwa 
500 °C existiert. Ziir • Vermeidung dieses Anlegierena Ml ft man sich«. 
bisher dadurch* daB man Kupferbander zwischen der gektihlten Kupfer- 
elektrode und dem zu verschweifiehden Aluminium mi tlaufeix laBt. Wol- 
framelektroden konnen wegen ihrer zu groBen Erwarmung (hoher elek- 
trischer spezifischer ttLdersland und sohlechte Warmeleitfahigkeit) 
zur Aluminium-WiderstandsBchweiBung nicht verwendet werden. 

. , 009833/0503 Wl)/P5 ' 



£ . PLA 67/1623 1 6 1 5 A 2 0 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Elektrode zum "Wider- 
BtandsschweiBen, insbesondere von Blechen aus Aluminium,, zu schaffen, 
3ei der der obengeschilderte Nachteil des Anlegierens nicht aiftritt . 

]rfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gelbst, dafi die als Kon-" 
;aktflache vorgesehene Flache des Elektrodenkbrpers mit einer etwa 
),01 bis 0,1 mm dicken Schicht aus eihem Material uberzogen r ist, das 
i±t dem zu verschweifienden Material nicht legiert. Fur die tiberzugs-. 
3chicht eignen sich insbesondere Metalle oder Me tall kar bide , die mit 
iem zu verschweifienden Metall eine Mischungslucke bilden. So kann z.B. 
lie Kontaktflache des Elektrodenkbrpers mit einer etwa 0,01 bis 0,1 mm 
licken Schicht aus Wolf ramkarbid , Wolfram oder Iridium uberzogen wer- 
ien . 

is hat sich gezeigt, daB sehr diinne Wolf ramkarbidschichten auf der als 
• Contaktflache vorgesehenen Flache von Kupf erelektroden gegen das An- 
legieren von Buntmetallen und Aluminium ebenso schiitzen, als wenn 
die Elektrode z.B. aus Wolfram bestehen wUrde. In dieser dunnen Wol- 
framkarbidschicht, etwa 0,01 bis 0,1 mm dick, konnen auf Grund des 
nbheren elektrischen spezifischen Widerstandes keine nennenswerten 
temperature rhbhungen entstehen, da sie durch Warmeableitung in das 
Slektrodenmaterial sofort abgebaut werden. 

Durch die Erfindung ist es moglich, ballig ausgebildete , mit.Wolfram- 
Karbid besprtihte Elektroden zum Punkt- und RollnahtschweiBen von Alu- 
minium einfach herzustellen. An die Wolframkarbidechicht legiert das 
Aluminium wahrend des SchweiBvorganges nicht mehr an. Die KUhlung 
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der wolframkarbidbesehichteten Kupf erelektrode. 1st der einer reinen 
Kupferelektrode praktisch gleich. 

Das Aufbringen der Metall- oder Metallkarbidschichten kann nach dem 
bekannten « flame -plating-Verf ahr en" oder durch Plasma-Spritzen oder 
ahnlichen bekannten Verfahren oder besonders einfach nach dem ebenfa 
bekannten Funken-Auf spriih-Verfahren erfolgen. 
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Elektrode zum Widerstandsschweiflen von Blechen aus Aluminium oder 
aus einem beziiglich seines spezifischen elektrischen Widerstandes 
und seiner Warmeleitfahigkeit vergleichbaren Material, deren Elek- 
trodenkorper gekiihlt ist und aus Kupfer oder einer Kupf erlegierung 
besteht, dadurch gekennzeichnet, dafl die als Kontaktf lache vorge- 
sehene Flache des Elektrodenkorpers mit einer etwa 0,01 bis 0,1 mm 
dicken Schicht aus eineni Material iiberzogen ist, das mit dem zu 
verschweifienden Material nicht iegiert. 

Elektrode nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS die als Kon- 
taktf lache vorgesehene Plache des Elektrodenkorpers mit einer Me tall 
oder einer Metallkarbidschicht iiberzogen ist, die mit dem zu ver- 
schweifienden Material eine Mischungslucke bildet. 

Elektrode nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da3 die Kon- 

9 

taktflache mit einer Schicht aus Wolfram, Iridium oder Wolfram- 
karbid iiberzogen ist. 
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